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DR. WOLFRAM ESCHENBACH DK 676.33 
Vom Institut für Druckmaschinen und Druck~'erfa1zren der TH Darmstadt 
Das Papier in. der Druckmaschine 
Auf Einladung des "Polygraph" hat der Leiter des Instituts für Druckmaschinen lind Druckverfahren an der 
Technischen Hochschule Darmstadt Zu einem interessanten Thema Stellung genop/men, das s01vohl den 
Drucker als auch den Papiererzeuger gleich stark betrifft. Und da Dr. Eschenbach seine Erfah1'tlflgen als 
berufener Fachman/t von einer maßgeblichen graphischen Forsch/{ngsstelle vermittelt, dürften seine Darlegungen 
besonders aufschlußreich und wissenswert sein. 
Höchste Druckqualität bei hoher Dauer-
leistung und möglichst vielseitige Verwen-
dungsmöglichkeit sind die ersten Anforderun-
gen, die heute der Käufer an die Druckmaschine 
stellt. 
Die Arbeitstechnik beim Druckvorgang ist 
gegeben durch die auf das vorliegende Druck-
verfahren abgestimmte Maschinenkonstruktion, 
die Ausbildung und Widerstandsfähigkeit der 
Druckform, die Eigenschaften des Druckträ-
-gers (in der Regel Papier) und der Druckfarben, 
und nicht zuletzt durch das Fachkönnen des 
Druckers. Alle diese veränderlichen Faktoren, 
nämlich Maschine, Druckform, Papier, Farben 
und Mensch, wirken zusammen, um als Ergeb-
nis des Druckablaufs ein einwandfreies Druck-
Erzeugnis rationell zu erzielen. Die Einflüsse 
aller dieser Variablen, die in einer optimalen 
Relation stehen müssen, sind durch abgestimmte 
Prüfmethoden im voraus schwer zu erfassen. 
Die heutigen Druckmaschinen, deren Kon-
struktionen bereits weitgehend den Forderun-
gen nach wirtschaftlicher Arbeitsweise entspre-
chen, also auch bei höchsten Druckgeschwindig-
keiten guten Druckausfall und Betriebssicher-
heit gewährleisten, genügen im besonderen 
folgenden Anforderungen: Die Druckmaschine 
muß ~ei jeder Drehzahl den erforderlichen 
(möglichst niedrigen) Anpreßdruck auf die 
Dauer störungsfrei gewährleisten, d. h. sie muß 
unter sparsamem Aufwand an Baustoff bei den 
zeitlich veränderlichen Beanspruchungen stets 
die notwendige statische und dynamische Starr-
heit besitzen (unter dynamischer Starrheit eines 
Maschinenteils versteht man den Quotienten 
aus Scheitelwert der Beanspruchung und Ampli-
tude der Formänderung). Zur Beurteilung der 
Starrheit eines Druckmaschinensystems kann der 
Anpressdruck durch Kraftmessbügel, hydrau-
liche Meßdosen, mit Hilfe des piezoelektri-
schen Effektes, der Dehnungsmeßstreifenme-
thode (z. B. nach Philips), oder durch kapazi-
tive Meßverfahren bestimmt werden. Zur Er-
mittlung der Durchfederung sind mechanische 
und elektrische Meßgeräte entwickelt worden. 
Auftretende mechanische Schwingungen kön-
nen durch Ermittlung der Störstellen be-
kämpft werden. Maschinenschwächen, die 
namentlich bei Flachformmaschinen im Hoch-
druck zusätzliche Zurichtarbeiten bedingen, 
sind bei den Neukonstruktionen weitgehend 
überwunden. 
Da die drucktechnischen Anforderungen, 
welche speziell an das Papier gestellt werden, 
zu ''''eilen nicht genügend berücksichtigt wer-
den sollen nachfolgende Betrachtungen diesen 
Z w~cken dienen. Über die zwischen Papier 
und Druckverfahren bestehenden Beziehungen 
sind in einzelnen Veröffentlichungen bereits 
gewisse Probleme beleuchtet worden, die der 
Grundlagenforschung als Ansatzpunkte zur 
Klärung noch offener Fragenkomplexe dienen 
können. 
Drucktechnische Vomussetzungen 
Vom Druckpapier wird neben der selbstver-
ständlichen fa brikatorischen Gleichmäßigkeit 
zunächst eine ausreichende Festigkeit verlangt. 
Für den störungsfreien Durchlauf des Papiers 
in R~tationsmaschinen ist eine genügende Reiß-
festigkeit Grundforderung. Papierrollenantriebe 
mit automatischer Spannungsreglung ermög-
lichen konstanten Papierzug und faltenlosen 
Lauf. Fehlerstellen und Unebenheiten des 
Papiers sowie nachteilige elektrostatische Auf-
ladungen sind auf jeden Fall zu vermeiden, 
ebenso unsauberer Schnitt der Ränder, plötz-
liche Änderung der Laufgeschwindigkeit und 
des Feuchtigkeitsgehaltes (z. B. durch zu scharfe 
Trocknung beim Tiefdruck). Die Oberflächen-
festigkeit des Papiers gegenüber dem Zug der 
Farbe muß auf die Viskosität der Druckfarbe 
und die Maschinengeschwindigkeit (wegen der 
zeitabhängigen Zerreißzähigkeit) abgestimmt 
sein, damit Rupferscheinungen vermieden wer-
den. 
Die aus wirtschaftlichen und technologi-
schen Gründen vielen Papiersorten beigege-
benen mineralischen Füllstoffe und Aufstrich-
massen werden vorzugsweise durch die Rei-
bungsbeanspruchungen des Papiers in der 
Druckmaschine zuweilen aus der Papierober-
fläche herausgerissen. Diese mit Stäuben be-
zeichnete Erscheinung verursacht, ebenso wie 
das Abfasern, im Hochdruck ein Zuschmieren 
der Autotypie und speziell im Offsetdruck ein 
Abscheuern der Druckform (Zerstörung des 
Ätzgrundes) bzw. Überdecken des Druckbildes. 
Eine nicht ausreichende Wasserfestigkeit ge-
strichener Offsetpapiere verursacht das Ankle-
ben des Druckbogens am Gummituch und die 
ins Wischwasser gelangten Bestandteilchen der 
Streichmasse bewirken durch ihr Absetzen auf 
der Druckplatte u. '<1. ein Mitdrucken bildfreier 
Stellen. Zu säurehaltige Papiere greifen auch 
bild freie Stellen der Offsetplatte an und führen 
gleichfalls zu Tonerscheinungen. Selbstverständ-
lich ist das Papier nicht allg mein als Ursache 
des etwaigen "Tonens" anzusehen; andere Stö-
rungsquellen sind: schlecht gekörnte und nicht 
sorgfältig kopierte Zinkplatten, schlecht au~­
gespannteDruckplatten und ungünstige Gumm1-
tücher (Abwicklungsstreifen J), zu starke Was-
serfü]:lrung, zu fette Farbe, Zugabe unzweck-
mäßiger Farbzusatzmittel uSw. 
Schwierigkeiten 
bei ~'eredelten Papiere 
Während beim heutigen Stand der Papier-
fabrikation schädliche Einwirkungen durch Pa-
piere, die Knoten, Harzflec e, verkalkte oder 
verkieselte Zellen, oxydati nsfähige Metall-
teilchen, unbeständige Nuancierfarben usw. 
enthalten, sehr selten sind, beeinflussen gewisse 
Eigenschaften einiger nach neue ren wir:schaft-
lichen Verfahren hergestellten, gestr1chenen 
oder veredelten Papiere den Druckausfall un-
günstig. Zum Beispiel sind gewisse ve~edelte 
Papiere weniger saugfähig unH härter, wodurch 
namentlich beim Offsetdruck Schwierigkeiten 
entstehen können. Die Zusa mensetzung der 
Aufstrichmittel bestimmter maschinengestriche-
ner Papiere beeinflußt das T ckaen der Farbe 
ungünstig und die Löslichkeit gewisser ~treich­
massenzusätze im Wischwasser kann gleIchfalls 
zum Tonen führen. Das Tonen beruht in die-
. sem Falle auf einem von der Grenzflächen-
spannungserniedrigung zwisohen Wischwasser 
und Farbe bedingten Emulgierungseffekt. An 
die physikalische und chemische Beschaffenheit 
des Pa piers werden daher besonders im Offset-
druck größere Anforderungen gestellt, denn das 
Druckergebnis wird außerdem noch vom pH-
Wert und der Empfindlichkeit gegenüber Feuch-
tigkeitsänderungen beeinflußt . 
Im Hochdruck ist das Übertragen der Farbe auf 
das Papier zuweilen - je nach Druckspannung -
mit einer starken Quetschwin ung verbunden, 
die an den Rändern der Type Farbanhäufungen 
verursacht, welche das von de.r Farbart und der 
Farbmenge (diese ist auch Viom Material der 
Druckform abhängig), Benetzbarkeit und Saug-
fähigkeit des Papiers abhängige Durchschlagen 
begünstigt. (Beim Anilingummidruck ist natür-
lich die Gefahr des Durchsclilagens besonders 
groß.) Da besonders beim Autotypiedruck ~ie 
wesentlichen den DruckausfaJ I günstig beetn-
flussenden Faktoren beim Papier liegen, wer-
den weitgehend gestrichene Kunstdruckpapiere 
bevorzugt, die bei relativ geringem Farbbedarf 
die Verwendung eines feinen asters gestatten, 
das eine optimale Bildwiedergabe gewährleistet. 
Das Papier muß stets eine gute optische Bild-
wiedergabe (richtige Wiedergabe des Tonwertes 
und der Konturen) ermöglichen, wobei die 
rasterbestimmende Oberflächenglätte und der 
Weißgehalt des Papieres ausschlaggebend sind. 
Papier im Tiefdruck . 
Der Druckvorgang beim Tiefdruck ist im 
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daß vom 
Papier die Farbe aus der Ätzung herausgeholt 
Die Gütezeichengemeinschaft Feinpa'pier e'Y. 
ve rI e i h t das S y m bol nur den e dei s t n E (z e u 9 ni s-
Führende deutsche Papierhersteller schufen 
dieses Symbol für anerkanntes Feinpapier: 
sen der deutschen Papierindustrie 
wird. Dieser Vorgang, der ein saugfähiges 
und anschmiegs~mes · Papier voraussetzt, wird 
beeinflußt von der Größe der Zähigkeits- und 
zeitabhängigen Ab:(eißspannung, der Grenz-
flächenspannung zwischen Metall -Farbe und 
Farbe - Papier, von speziellen Eig~nschaften 
der Farbe, wie z. B. dem Fadenziehen (Duktili-
t~t), sowie von der durch die Rotation des 
Formzylinders und der Einwirkung von Luft-
wirbeln beeinflußten Ausbildung der Farben-
oberfläche im Näpfchen (Gefahr des Einschlusses 
von Luftbläschen). Bei Steigerung der Ma-
schinengeschwindigkeit ist eine Vergrößerung 
des Presseur-Anpreßdruckes erforderlich, weil 
dann zum Herausreißen der Farbe aus der Ätzung 
mehr Kraft benötigt wird. Das Trocknen der 
Tiefdruckfarbe auf dem Papier ist im wesent-
lichen von der physikalischen Seite her beein-
flußbar. Bei der Verdunstung des Lösungsmit-
tels liegt der gesamte Widerstand des Stoff trans-
portes senkrecht zur Grenzfläche, in der Diffu-
sion des Lösungsmitteldampfes durch eine lami- . 
nar strömende oder ruhende Grenzschicht. Eine 
Erhöhung der Diffusionsgeschwindigkeit kann 
daher dadurch erreicht werden, daß die über 
der Grenzfläche liegende Schicht des Lösungs-
mittddampfes weigehend verringert wird. Da 
die Dicke der Diffusionsgrenzschicht stark mit 
steigender Reynoldscher Kennzahl fällt, wird 
der Trocknungsvorgang bei turb~lenter Luft-
strömung wesentlich beschleunigt. Auch bei 
Anwendung der Strahiungstrocknung ist eine 
erhebliche Beseitigupg der Lösungsmittelschich-
ten wünschenswert, weil diese die Infd.rotstrah-
len stark absorbieren. Da bei der Strahlungs-
trockmmg, die eine weitgehende Trocknung bei 
kurzer Trockenzeit gewährleistet, der Körper 
von innen nach außen trocknet, ist ihre Anwen-
dungsmöglichkeit bei ' Tiefdruckfarben vo~teil­
haft, denn dieses Verfahren bedingt im Gegen-
satz zur Konvektionstrocknung (Warmluft-
trocknung) nitht das trocknungshemmende, 
schnelle Verschließen der Oberfläche, welches 
die Erscheinung des Klebens hervorruft. 
Bei der Infrarottrocknung ist je90ch zu .beach-
ten, daß schon geringe · Änderungen der stpff-
lichen Zusammensetzung der Farbe die Trocken-
zeiten stark beeinflussen können. 
Zu schnelle 
und zu langsame Trocknung 
Zu große Trockengeschwindigkeit bewirkt 
jedoch in Verbindung mit einer nicht ausrei-
chenden Benetzung und zu geringer Saugfähig-
keit des Papiers infolge zu großer Satinage oder 
zu großer Qberflächenspannung der Tiefdruck-
farbe das Perlen. Für das von der angegriffenen 
Formzylinderoberfläche hervorgerufene Tonen 
kann sowohl das Papier als auch die Farbe Ur-
sache sein. 
Zur Verkürzung der Trockenzeiten der sich auf 
der Basis trocknender Öle aufbauenden Hoch-
druckfarben ist die Kombination von infraroten 
und ultravioletten Strahlen geeignet. Die von 
Wärmestrahlen angeregte Bildung des Farb-
films wird durch eine zusätzliche, die Peroxyd-
bildung und Polymerisation anregende Ultra-
violettbestrahlung, mit Quecksilberdampflam-
pen in ozon bildender Ausführung, wesentlich 
beschleunigt. 
Wie ausgt;führt, werden Druckschwierigkeiten 
meistens nicht ausschließlich vom Papier, der 
Dru~kfarbe oder von den Besonderheiten des 
Druckverfahrens hervorgerufen, sondern er-
geben sich aus der Wechselbeziehung der ver-
schiedensten Faktoren. Bei der Entwicklung 
neuer Druckpapiere sollten von den Herstellern 
nicht nur die Preisgünstigkeit und die Hebung 
des visuellen Eindrucks, sondern auch stet die 
Verbesserring der drucktechnischen Eigenschaf-
ten angestrebt werden. Daher ist eine noch 
engere Zusammenarbeit zwischen Papierher-
steHern, Farbenfabriken und Druckereien er-
wünscht. Das bekannte Institut für Papierfabri-
kation an der Technischert' Hochschule Darm-
stadt und das an der gleichen Hochschule' neu 
errichtete Institut für Druckmaschinen und 
Druckverfahren, sowie das Institut der Deut-
schen Gesellschaft für Forschung im Graphi-
.schen Gewerbe in München, fördern diese Zu-
sammenarbeit. 
I 
ARe HIT E K T B DAR ICH AR D SC H E P K E -.;.. der Spezialist für Druckereibauten 
Fotosetzgeröt 
COXHEAD-lINER 
L ich t s atz für Über-
schriften im Offsetdruck! 
Sofort rep!oduktionsfahige 
Kopien in Schwarzweiß od. 
diapositiv in 70 Schriften 




voll automatisch. Leichte 
Bedienung, rentabler ·Satz! • 
Va ri -lyper 
SCH RE I BSETZMASCH I N EN 
Letternloser Satz fürOffset-
Andrucke, 300 Schriften se-
kundenschnell auswechsel-





bar. Automat. Liniensatz ! 
SOO/oige Einsparung · an Setzkosten! 
Bedienung durch Anlernkräfte 
MÜNCHEN: OMNIA K. G., K:fauS; 
Weiss & Co., Prannerstr. 11 
BREMEN: Erich Isenberg, Langenstr. 9 
DRUPA, Stand 550, Halle P "..} 
KASS E L . AN NASTRASS E 51/2 
T R ANS C 0 L 0 R Farbprägepapiere • . Bronzeprägepapiere 
- in Rollen und in Bogen - verblüffend einf. Verarbeitung - große Auswahl an , 
Farben - äußerst sparsam im Gebrauch -für Gr6ßaöfiagen besonders zu empfehlen 
.,- Folien für alle Prägezwecke, auch auf neuartigen PVC-beschichteten Einband-
stoffen -
Echt Blatt- u. Schnittgold - Bronzepulver 
G. E. Schätzler jr. K.G. Reichenschwand Mfr. 
. Prägefolien- und Bronzefarbenwerke ' Blattgold . Blattmetalle 
Ruf 614 Hersbruck . Telegr.-Adr. "Blattgold" , Gegründet 1873 . 
Wir zeigen zur 
DRUPA 
neben meh reren anderen neuen Maschinen eine 
Auftrage-Maschine zum Lackieren 
von Papier, Karton und Pappe bis 3 mm. Keine Greifer-
kante erforderlich, kaschierte Plakate können nachlackiert 
. werden. Die gleiche Ma~chine ,kann auch zum Beleimen 
verwendet werden. 
Bitte besuchen Sie uns HA L l E M STAND 101. 
Prakma Maschinenfabrik G.m.b.H. 
BE RLI N SO 36, Waldemarstraße 62/64 
Telefon.: 612092 Telegramme: Pr~kma-Berlin 
, 
,LEMA' Korrekfurabziehpressen 
auch mit Farbwerk 
Spaltenabziehpressen 
mit Farbwerk - verstellbar 
Alleinhersteller 
FR I E 0 R ICH L E N F F E R K. G. • HA M BUR G - LA. 
Graphische Maschinen· Zur D RU PA: Halle Pli, Stand 677 • Tannenweg 28 
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